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@ Verfahren und Maschine zum Aufbereiten von Fiitertowm ate rial 

@ Es werden ein Verfahren und eine Maschine zum Aufbe- 
reiten von Filtertowmaterial fur die Herstellung von Zigaret- 
tenflltern im Strangverfahren beschrieben. Das Filtertowma- 
terial wird als Filtertowstreifen (6) doppeiter Gebrauchsbrei- 
te In einem Flltertowvorrat (1) bereitgehalten und uber 
Ausbreitorgane (7, 11) und eine Umlenkeinrichtung (8) 
abgezogen. In einer Streckeinrichtung (9) wird der Filter- 
towstreifen doppeiter Gebrauchsbreite gereckt und In einer 
Auftragseinrichtung (17) wird er mit einem Weichmacher 
aus einem Weichmachervorrat (23) behandelt, der mittels 
einer rotierenden Spruhburste (19) aufgebracht wird. Der 
aufbereitete Filtertowstreifen (6) doppeiter Gebrauchsbreite 
wird mittels einer Trenneinrichtung (27), die aus einer 
Strahiduse (32) einen Druckluftstrahl gegen den Filter- 
towstreifen richtet, in zwei Filtertowstreifen (28, 29] einfa- 
cher Gebrauchsbreite zerteilt, die uber eine zweibahnige 

■ Abgabeeinrichtung (3) an eine Werterverarbeitungseinrich- 

f tung abgegeben werden. 

^ Verfahren und Maschine bieten den Vorteil, daS ein doppei- 
ter Filtertowstreifen aufbereitet wird, der gleichzeitig zu zwei 
Filterstrangen verarbeitet werden kann. Damit ergibt sich 
eine erhohte Maschinenleistung bei reduzierter Geschwin- 
digkeit, was zu Produkten homogenerer Eigenschaften fiihrt. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aufbereiten 
von Filtertowmaterial fiir die Herstellung von Zigaret- 
tenfiltern im Strangverfahren, bei dem das Filtertowma- 
terial von einem Filtertowvorrat abgezogen, durch Aus- 
breiten, Recken und Behandeln mit Zusatzstoffen, ins- 
besondere mit Weichmacher, aufbereitet und zur Wei- 
terverarbeitung abgegeben wird. 

Die Erfindung betrifft auBerdem eine Maschine zum 
Aufbereiten von Filtertowmaterial fiir die Herstellung 
von Zigarettenfiltern im Strangverfahren mit einem Fil- 
tertowvorrat und Towfiihrungs- und Fbrdermitteln, de- 
nen in einer Towaufbereitungszone Mittel zum Aus- 
breiten, Recken und Behandeln des Filtertowmaterials 
mit Zusatzstoffen, insbesondere mit Weichmacher, zu- 
geordnet sind. 

Verfahren und Maschine dieser Art sind beispielswei- 
se aus der US-PS 4 511 420 oder der US-PS 5 060 664 
bekannt. Diese bekannten Maschinen ziehen in her- 
kdmmlicher Weise einen Filtertowstreifen (z. B. aus Zel- 
luloseacezatfaden) von einem Balien ab und geben ihn 
durch Strecken und Behandeln mit Weichmacher aufbe- 
reitet in einer gewiinschten Foiyn und Konsistenz zur 
Weiterverarbeitung an eine Filterstrangeinheit ab, wel- 
che aus dem aufbereiteten Filtertowstreifen durch Um- 
hiillung mit einem Hiillmaterialstreifen einen Filter- 
Strang herstellt, der schliefilich in Filterstabe fiir Ziga- 
retten oder andere Tabakerzeugnisse zerschnitten wird. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde ein Ver- 
fahren und eine Maschine der eingangs angegebenen 
Art weiter zu verbessern. 

Gelost wird diese Aufgabe bei einem Verfahren der 
eingangs beschriebenen Art erfindungsgemaB dadurch, 
daB in den Filtertowvorrat ein Filtertowstreifen doppel- 
ter Gebrauchsbreite bereitgehalten und von ihm abge- 
zogen wird, daB der Filtertowstreifen doppelter Ge- 
brauchsbreite auf dem Weg vom Filtertowvorrat zur 
Abgabe in zwei Filtertowstreifen einfacher Gebrauchs- 
breite zertrennt wird und daB die Filtertowstreifen ein- 
facher Gebrauchsbreite zur Weiterverarbeitung abge- 
geben werden. In FortfUhrung der Erfindung wird der 
Filtertowstreifen doppelter Gebrauchsbreite zunachst 
unzertrennt durch Ausbreiten, Recken und Behandeln 
aufbereitet und erst nach der Aufbereitung wird er in 
zwei Filtertowstreifen einfacher Gebrauchsbreite zer- 
teilt. Das Vorgehen nach der Erfindung erhoht die Lei- 
stungsfahigkeit des Verfahrens, weil mit der vorgeschla- 
genen doppelbahnigen Filterherstellung dieselbe An- 
zahl von Filtern wie bei einbahniger Herstellung mit der 
halben Maschinengeschwindigkeit produziert werden 
kann. Das bedeutet einerseits eine Leistungserhohung 
des Verfahrens und andererseits eine schonendere Be- 
handlung des Filtertowmaterials wahrend seiner Aufbe- 
reitung, was zu einer weiteren Qualitatserhohung der 
Proaukte fiihrt. 

In weiterer Fortfiihrung der Erfindung wird zum Zer- 
teilen des Filtertowstreifens doppelter Gebrauchsbreite 
ein Druckluftstrahl erzeugt und mittig gegen die For- 
derebene des Filtertowstreifens doppelter Gebrauchs- 
breite gerichtet, so daB der Druckluftstrahl den Filter- 
towstreifen in zwei Filtertowstreifen einfacher Ge- 
brauchsbreite aufteilt. Die Aufteilung des Filter- 
towstreifens mittels eines Druckluftstrahls hat den Vor- 
teil, daB der Filtertowstreifen nicht mit stationaren 
Trennmitteln in Beriihrung kommt, die in ungiinstigen 
Fallen einen einseitigen Ruckhalteeffekt auf die entste- 
henden Filtertowstreifen einfacher Gebrauchsbreite ha- 



ben konnen. Dariiber hinaus werden durch den Druck- 
luftstrahl Towteilchen, die sich beim Zerteilen des Fil- 
tertowstreifens doppelter Gebrauchsbreite bilden kon- 
nen, unmittelbar abgefiihrt. Trotz der Vorteile des 
5 Druckluftstrahls fur das Trennen des Filtertowstreifens 
doppelter Gebrauchsbreite kann es zweckmaBig sein, 
als Trennelement ein in die Forderebene des Filter- 
towstreifens eintauchendes mechanisches Trennele- 
ment vorzusehen. Dieses kann auch zusammen mit ei- 

10 nem Druckluftstrahl eingesetzt werden, um den Trenn- 
vorgang wirkungsvoUer zu gestalten, so daB alle Faden 
des doppelten Filtertowstreifens zuverlSssig in den ei- 
nen oder den anderen einfachen Filtertowstreifen ge- 
langen, ohne daB die weitere Verarbeitung storende 

15 Querverbindungen bestehen bleiben. 

GemaB einer weiteren Fortfiihrung der Erfindung 
wird wenigstens eine charakteristische Eigenschaft der 
aus den Filtertowstreifen einfacher Gebrauchsbreite 
hergestellten Produkte erfaBt. Die auf Grund der Mes- 

20 sung an den Produkten aus den beiden Filtertowstreifen 
gewonnenen MeBwerte werden separat zu ersten und 
zweiten MeBsignalen verarbeitet, und die ersten und 
zweiten MeBsignale werden miteinander verglichen und 
zu entsprechenden Differenzsignalen verarbeitet, wel- 

25 che das Verhaltnis der nach dem Trennvorgang in den 
beiden Filtertowstreifen enthaltenen Towmengen re- 
prasentieren. Als charakteristische Eigenschaft der Pro- 
dukte konnen der Zugwiderstand der hergestellten Fil- 
terstabe und/oder auch die Dichte bzw. Masse der aus 

30 den Filtertowstreifen produzierten Filterstrange erfaBt 
werden. In Abhangigkeit von den Differenzsignalen 
kann das Zerteilen des Filtertowstreifens doppelter Ge- 
brauchsbreite gesteuert werden, so daB die Towmengen 
in den beiden Filtertowstreifen einfacher Gebrauchs- 

35 breite einander gleich werden. So ist gewahrleistet, daB 
beide Filtertowstreifen einfacher Gebrauchsbreite zu 
ubereinstimmenden Produkten verarbeitet werden. 

Bei einer Maschine der eingangs beschriebenen Art 
wird die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe da- 

40 durch gelost, daB der Filtertowvorrat einen Filter- 
towstreifen doppelter Gebrauchsbreite enthalt, daB die 
Towfuhrungs- und Fordermittel eine der doppelten Ge- 
brauchsbreite des Filtertowstreifens angepafite Arbeits- 
breite aufweisen und daB den Towfuhrungs- und For- 

45 dermitteln zwischen dem Filtertowvorrat und einer 
Obergabeeinheit, an welcher das aufbereitete Filter- 
towmaterial zur Weiterverarbeitung abgegeben wird, 
eine Trenneinrichtung zum Zerteilen des Filtertowstrei- 
fens doppelter Gebrauchsbreite in zwei Filtertowstrei- 

50 fen einfacher Gebrauchsbreite zugeordnet ist. Fortfiih- 
rungen und Ausgestaltungen der Erfindung und der er- 
findungsgemaB vorgeschlagenen Maschine sind in den 
Unteranspriichen 9 bis 1 7 enthalten. 
Die Erfindung bietet den Vorteil einer hoheren Pro- 

55 duktionsleistung bei gleichzeitig niedrigerer Geschwin- 
digkeit. Damit ergibt sich eine sanfte Towbehandlung 
wahrend der Towaufbereitung, was eine hohe Produkt- 
qualitat sichert Die Aufteilung des Filtertowstreifens 
doppelter Gebrauchsbreite am Ende der Aufberei- 

60 tungszone hat den Vorteil, daB der doppelte Filter- 
towstreifen iiber seine ganze Breite gleichmaBig behan- 
delt wird. Die Steuerung der Aufteilung des doppelten 
Filtertowstreifens in zwei Filtertowstreifen einfacher 
Gebrauchsbreite in Abhangigkeit von MeBwerten einer 

65 charakteristischen Eigenschaft der hergestellten Pro- 
dukte stellt sicher, daB alle Produkte, die aus den beiden 
Filtertowstreifen einfacher Gebrauchsbreite hergestelh 
werden, einander gleich sind. Insgesamt werden bei ho- 
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her Produktionsleistung und sanfter Filtertowbehand- 
lung Filterprodukte hoher Qualitat erzeugt. 

Die Erfindung wird nun anhand der Zeichnung naher 
erlautert. 

Es zeigen: 5 

Fig. 1 eine Seitenansicht einer Maschine nach der Er- 
findung in schematischer Darstellung und 

Fig. 2 eine Draufsicht auf eine Maschine nach der 
Erfindung, die sich auf die Darstellung der fiir des Ver- 
standnis der Erfindung erforderlichen Teile beschrankt. lo 

Die in den Fig. 1 und 2 in einer Seitenansicht und 
einer Draufsicht dargestellte Maschine zum Aufberei- 
ten von Filtertowmaterial fiir die Herstellung von Ziga- 
rettenfiltern im Strangverfahren weist einen Filter- 
towvorrat 1, eine Towaufbereitungszone 2 und eine Ab- 15 
gabeeinrichtung 3 auf. Der Fikertowvorrat 1 besteht 
aus einem Towballen 4, der einen Filtertowstreifen 6 
doppelter Gebrauchsbreite z. B. aus Zelluloseazetatfa- 
den enthalt. Oberhalb des Towballens sind ein erstes 
Ausbreitorgan 7 und eine Ausbreit- und Umlenkeinrich- 20 
tung 9 angeordnet, uber die der Filtertowstreifen 6 in 
eine Streckeinrichtung 9 gezogen wird. Im Fdrderweg 
des Filtertowstreifens zwischen der Ausbreit- und Um- 
lenkeinrichtung 8 und der Streckeinrichtung 9 liegt ein 
zweites Ausbreitorgan 11. Als Ausbreitorgane sind in 25 
erster Linie Ausbreiterdiisen vorgesehen. 

Die Streckeinrichtung 9 besteht in bekannter Weise 
aus einem nicht angetriebenen Bremswalzenpaar 12, ei- 
nem ersten angetriebenen Streckwalzenpaar 13 und ei- 
nem zweiten Streckwalzenpaar 14. Die Umfangsge- 30 
schwindigkeit des ersten Streckwalzenpaares 13 ist gro- 
Ber als die des Bremswalzenpaares 12, so daB in dem 
Forderwegabschnitt zwischen den Walzenpaaren 12 
und 13 eine Vorreckung des Filtertowstreifens 6 statt- 
findet. Die Umfangsgeschwindigkeit des zweiten 35 
Streckwalzenpaares 14 ist wiederum hoher als die Um- 
fangsgeschwindigkeit des ersten Streckwalzenpaares 
13, was in dem Forderwegabschnitt zwischen diesen 
Walzenpaaren 13 und 14 zu einer weiteren, definierten 
Reckung des Filtertowstreifens fiihrt 40 

Der gereckte Filtertowstreifen durchlauft im An- 
schluB an die Streckeinrichtung 9 ein weiteres Ausbreit- 
organ 16, bevor er in eine Auftragseinrichtung 17 zum 
Zufiihren eines Zusatzstoffes, in aller Regel eines 
Weichmachers, gelangt. Die Auftragseinrichtung 17 45 
weist eine Spriihkammer 18 auf, in welcher eine ange- 
triebene Burstenwalze 19 rotiert. Die BUrstenwalze 19 
spriiht iiber die ganze Breite des Filtertowstreifens 6 
Weichmacherflussigkeit gegen den Filtertowstreifen, 
die mittels einer Pumpe 21 iiber eine Forderleitung 22 50 
aus einem Weichmachervorrat 23 in die Spruhkammer 
gelangt. Mit einer Regeleinrichtung 24 wird die ge- 
wiinschte Weichmachermenge eingestellt Uber eine 
Ruckfuhrleitung 26 wird iiberschiissiger Weichmacher 
aus der Spruhkammer 18 in den Weichmachervorrat 23 55 
zuruckgefuhrt. 

Die Arbeitsbreite der Towfuhrungs- und Fordermit- 
tel sowie der Aufbereitungsorgane ist der doppelten 
Gebrauchsbreite des Filtertowstreifens 6 angepaBt. 

Stromab der Auftragseinrichtung 17 ist eine Trenn- eo 
einrichtung 27 angeordnet, die mittig auf den Filter- 
towstreifen 6 doppelter Gebrauchsbreite ausgerichtet 
ist und diesen in zwei Filtertowstreifen 28 und 29 einfa- 
cher Gebrauchsbreite zerteilt. Die Trenneinrichtung 27 
weist eine an eine Druckquelle 31 angeschlossene 65 
Strahldiise 32 auf, die einen den doppelten Filter- 
towstreifen in zwei Filtertowstreifen einfacher Ge- 
brauchsbreite zerteilenden Druckluftstrahl abgibt und 
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auf den Filtertowstreifen ausrichtet. Anstelle einer 
Strahldiise 32 kann auch ein mechanisches Trennele- 
ment 54 vorgesehen sein, welches in die Forderebene 
des Filtertowstreifens eintaucht. Ein Druckluftstrahl 
wird als Trennelement allerdings bevorzugt, weil er den 
Filtertowstreifen 6 ohne mechanische Reibungsverluste 
zerteilt. Allerdings ist es moglich, eine Kombination aus 
mechanischem Trennelement 54 und Druckluftstrahl fiir 
das Zerteilen des Filtertowstreifens doppelter Ge- 
brauchsbreite einzusetzen, wobei der Druckluftstrahl 
den mechanischen EinfluB des mechanischen Trennele- 
ments auf den Filtertowstreifen reduziert und das me- 
chanische Trennelement die Wirksamkeit der Trennein- 
richtung insgesamt erhoht. 

Wie Fig. 2 zeigt kann die Strahldiise 32 an einem 
Schlitten 33 angebracht sein der langs einer Fiihrung 34 
in Pfeilrichtung 36 quer zur Forderrichtung des Filter- 
towstreifens 6 verfahrbar ist. Mit einem Antrieb 37 ist 
die Position der Strahldiise 32 in Pfeilrichtung 36 ein- 
stellbar, so daB die Aufteilung des Filtertowmaterials 
aus dem Filtertowstreifen 6 auf die beiden Filter- 
towstreifen 28 und 29 einfacher Gebrauchsbreite einge- 
stellt werden kann. 

Die beiden Filtertowstreifen 28 und 29 einfacher Ge- 
brauchsbreite werden mittels der aus Transportwalzen 
38 und 39 bestehenden Abgabeeinrichtung 3 zur weite- 
ren Verarbeitung abgegeben. Die Abgabeeinrichtung 3 
ist zum Fordern der beiden Filtertowstreifen 28 und 29 
einfacher Gebrauchsbreite zweibahnig ausgebildet 

Die beiden Filtertowstreifen 28 und 29 einfacher Ge- 
brauchsbreite gelangen in eine Weiterverarbeitungsein- 
richtung 41, in der sie zu Filterstrangen und weiter zu 
Filterstrangabschnitten (Filterstaben) verarbeitet wer- 
den. Der Weitarverarbeitungseinrichtung, beispielswei- 
se einer Filterstrangeinheit, sind MeBmittel 42 und 43 
zugeordnet, die wenigstens eine charakteristische Ei- 
genschaft der aus den Filtertowstreifen einfacher Ge- 
brauchsbreite hergestellten Produkte erfassen. Als 
MeBmittel konnen die Dichte bzw. Masse der aus den 
Filtertowstreifen hergestellten Filterstrange 44 bzw. 46 
erfassende MeBkammern vorgesehen sein. Jede MeB- 
kammer 42 bzw. 43 ist einem der Filterstrange zugeord- 
net und erfaBt somit die betreffende charakteristische 
Eigenschaft dieses Filterstrangs. Die MeBmittel 42 und 
43 sind an eine Auswertanordnung 47 angeschlossen, 
welche den MeBwerten der erfaBten charakteristischen 
Eigenschaft des einen Filterstrangs entsprechende erste 
MeBsignale und den MeBwerten der charaktaristischen 
Eigenschaft des anderen Filterstrangs entsprechende 
zweite MeBsignale erzeugt. Durch Vergleich der ersten 
und der zweiten MeBsignale bildet die Auswertanord- 
nung 47 bei auftretenden Unterschieden Differenzsi- 
gnale die als Steuersignale den angeschlossenen Antrieb 
37 fiir die Querverstellung der Trenneinrichtung 27 
steuem. 

Als MeBmittel 42 und 43 konnen auch pneumatische 
MeBeinrichtungen zum Erfassen des Zugwiderstandes 
der von den Filterstrangen abgetrennten Filterstrang- 
abschnitte bzw. Fiherstabe vorgesehen sein. Unter- 
schiede des Zugwiderstandes der Fiherstabe aus beiden 
Filterstrangen fuhren dann in der Auswertanordnung 47 
zu Differenzsignalen, welche iiber den Antrieb 37 eine 
Verstellung der Trenneinrichtung 27 bewirken. In bei- 
den Fallen werden die Eigenschaften der aus den beiden 
Filtertowstreifen hergestellten Produkte einander ange- 
glichen. 

Im Betrieb wird von dem Towballen 4 ein Filter- 
towstreifen 6 doppelter Gebrauchsbreite abgezogen 
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und uber das Umlenkorgan 8 zur Streckeinrichtung 9 
gefordert. Auf dem Wege zur Streckeinrichtung wird 
der Filtertowstreifen mittels der Ausbreitorgane 7 und 
1 1 quer zu seiner Forderrichtung ausgebreitet. Der aus- 
gebreitete Filtertowstreifen wird in der Streckeinrich- 5 
tung 9 in Forderrichtung gestreckt und dann durch ein 
weiteres Ausbreitorgan 16 in die Auftragseinrichtung 17 
bewegt, in welcher er mit einem Weichmacher behan- 
delt wird. Mit der stromab folgenden Trenneinrichtung 

27 wird der Filtertowstreifen 6 doppelter Gebrauchs- 10 
breite in zwei Filtertowstreifen 28 und 29 einfacher Ge- 
brauchsbreite zerteilt, die iiber die zweibahnig ausgebil- 
deten Transportwalzen 38 und 39 zur Weiterverarbei- 
tung an die Weiterverarbeitungseinrichtung 41 abgege- 
ben werden. Die Trenneinrichtung 27 ist so eingestellt, 15 
daB zwei mogiichst gleiche Filtertowstreifen einfacher 
Gebrauchsbreite entstehen. Mit den MeBmitteln 42 und 

43 der Weiterverarbeitungseinrichtung 41 wird wenig- 
stens eine charakteristische Eigenschaft der aus den Fil- 
tertowstreifen hergestellten Produkte uberwacht. Dazu 20 
wird die betreffende charakteristische Eigenschaft der 
aus den beiden Filtertowstreifen hergestellten Produkte 
separat gemessen und es werden erste und zweite MeB- 
signale gebildet. Die ersten MeBsignale reprasentieren 
die charakteristische Eigenschaft der aus dem einen Fil- 25 
tertowstreifen hergestellten Produkte (Strange oder 
Strangabschnitte) und die zweiten MeBsignale dieselbe 
Eigenschaft der aus dem zweiten Filtertowstreifen her- 
gestellten Produkte. Unterscheiden sich die ersten und 
zweiten MeBsignale, so ist das ein Zeichen dafur, daB die 30 
erfaBte charakteristische Eigenschaft der aus den bei- 
den Filtertowstreifen hergestellten Produkte nicht 
gleich ist. Das kann eine Ursache in einer ungleichmaBi- 
gen Mengenverteilung des Filtertowmaterials aus dem 
doppelten Filtertowstreifen 6 auf die beiden Filter- 35 
towstreifen 28 und 29 einfacher Gebrauchsbreite haben. 
Durch Vergleich der ersten und zweiten MeBsignale 
wird daher in der Auswertanordnung ein Differenzsi- 
gnal erzeugt und als Steuersignal an den Antrieb 37 der 
Trenneinrichtung 27 abgegeben. In Abhangigkeit von 40 
dem Differenzsignal wird liber den Antrieb 37 das 
Trennelement 32 der Trenneinrichtung 27 in Pfeilrich- 
tung 36 quer zur Forderrichtung des Filtertowstreifens 
so eingestellt, daB die Mengenverteilung des Filter- 
towmaterials auf die beiden Filtertowstreifen einfacher 45 
Gebrauchsbreite korrigiert wird und die Werte der er- 
faBten charakteristischen Eigenschaft der Produkte aus 
den beiden Filtertowstreifen miteinander in Oberein- 
stimmung gebracht werden, 

Stimmen die MeBwerte der erfaBten charakteristi- 50 
schen Eigenschaft der aus den beiden Filtertowstreifen 

28 und 29 hergestellten Produkte miteinander uberein, 
weichen aber von einem vorgegebenen Sollwert ab, so 
konnen sie durch Verandern der Fordergeschwindigkeit 
aller Towfordermittel der Maschine relativ zur Weiter- 55 
verarbeitungseinrichtung 41 korrigiert werden. Dazu 
sind die Antriebe 48, 49 und 51 der Forderwalzenpaare 
13, 14 und 38, 39 sowie der Antrieb 52 der Burstenwaize 
19 der Auftragseinrichtung 17 mit einer Steueranord- 
nung 53 verbunden, die die Geschwindigkeit aller dieser eo 
Antriebe synchron verandert, bis die MeBwerte der er- 
faBten charakteristischen Eigenschaft der Produkte aus 
den beiden Filtertowstrangen 28 und 29 einen vorgege- 
benen Sollwert erreichen. 

Es sei darauf hingewiesen, daB die Aufbereitung des ©5 
Filtertowmaterials je nach der Art des verwendeten 
Materials und unter Beriicksichtigung der an die zu pro- 
duzierenden Produkte gestellten Anforderungen abge- 
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wandelt werden kann. So kdnnen beispielsweise die 
dritte Ausbreitungsstufe 16 und/oder die zweite Aus- 
breitungsstufe 1 1 weggelassen werden. Das Bremswal- 
zenpaar 12 kann anstelle der Umlenkeinrichtung 8 ober- 
halb des Towballens 4 angeordnet sein. In einer anderen 
Variante kann das in Fig. 1 dargestellte stationare Um- 
lenkorgan 8 durch eine mitlaufende Umienkrolle ersetzt 
sein. In jedem Fall aber ist die Arbeitsbreite der Organe 
der Aufbereitungszone 2 der doppelten Gebrauchsbrei- 
te des vom Tow abgezogenen Filtertowstreifens 6 ange- 
paBt. 

In Fig. 1 sind mit 56 und 57 MeBeinrichtungen zum 
separaten pneumatischen Erfassen des Zugwiderstan- 
des der von den Filterstrangen 44 und 46 abgetrennten 

Filterstabe bezeichnet. Zum Auswerten der Zugwider- 
standsmeBwerte sind die MeBeinrichtungen 56 und 57 
mit der Auswertanordnung 47 verbunden, die die MeB- 
werte in der obenbeschriebenen Weise verarbeitet. Die 
MeBeinrichtungen 56 und 57 konnen auf herkommli- 
chen Priiftrommeln angeordnet sein, auf denen die Fil- 
terstabe jeweils nacheinander queraxial durch entspre- 
chende Priifstationen gefordert werden. Die in der 
Zeichnung nicht dargestellten Priiftrommeln konnen in 
eine Ablegereinheit 58 integriert sein, die die von den 
Filterstrangen 44 und 46 abgetrennten Filterstabe nach 
der pneumatischen Zugwiderstandsmessung in bekann- 
ter Weise in einen Massenstrom uberfuhrt oder ander- 
weitig zur Weiterverarbeitung abgibt. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Aufbereiten von Filtertowmateri- 
al fiir die Herstellung von Zigarettenfiltern im 
Strangverfahren, bei dem das Filtertowmaterial 
von einem Filtertowvorrat abgezogen, durch Aus- 
breiten, Recken und Behandeln mit Zusatzstoffen, 
insbesondere mit Weichmacher, aufbereitet und 
zur Weiterverarbeitung abgegeben wird, dadurch 
gekennzeichnet, daB in dem Filtertowvorrat ein 
Filtertowstreifen doppelter Gebrauchsbreite be- 
reitgehalten und von ihm abgezogen wird, daB der 
Filtertowstreifen doppelter Gebrauchsbreite auf 
dem Weg vom Filtertowvorrat zur Abgabe in zwei 
Filtertowstreifen einfacher Gebrauchsbreite zer- 
trennt wird und daB die Filtertowstreifen einfacher 
Gebrauchsbreite zur Weiterverarbeitung abgege- 
ben werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Filtertowstreifen doppelter Ge- 
brauchsbreite zunachst unzertrennt durch Ausbrei- 
ten, Recken und Behandeln aufbereitet wird und 
daB er nach der Aufbereitung in zwei Filter- 
towstreifen einfacher Gebrauchsbreite zerteilt 
wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB ein Druckluftstrahl erzeugt und 
mittig gegen die Forderebene des Filtertowstrei- 
fens doppelter Gebrauchsbreite gerichtet wird und 
daB der Filtertowstreifen mit diesem Drucklufts- 
trahl in zwei Filtertowstreifen einfacher Ge- 
brauchsbreite zerteilt wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Filtertowstreifen 
doppelter Gebrauchsbreite mit einem in seine For- 
derebene eintauchenden mechanischen Trennele- 
ment in zwei Filtertowstreifen einfacher Ge- 
brauchsbreite zerteilt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
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dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens eine cha- 
rakteristische Eigenschaft der aus den Filter- 
towstreifen einfacher Gebrauchsbreite hergestell- 
ten Produkte erfaBt wird, daB die erfaBten MeB- 
werte dieser Eigenschaft der einen der Filter- 5 
towstreifen enthaltenden Produkte zu ersten MeB- 
signalen verarbeitet warden, daB die erfaBten MeB- 
werte dieser Eigenschaft der den anderen Filter- 
towstreifen enthaltenden Produkte zu zweiten 
MeBsignalen verarbeitet werden und daB jeweils 10 
erste und entsprechende zweite MeBsignale mitein- 
ander verglichen und zu entsprechenden Differenz- 
signalen verarbeitet werden, welche das Verhaltnis 
der nach dem Trennvorgang in den beiden Filter- 
towstreifen enthaltenen Towmengen reprasentie- 15 
ren. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Zerteilen des Filtertowstreifens 
doppelter Gebrauchsbreite in Abhangigkeit von 
den Differenzsignalen so gesteuert wird, daB die 20 
Towmengen in den Filtertowstreifen einfacher Ge- 
brauchsbreite gleich werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als charakteristische Eigenschaft 
der Produkte ihr Zugwiderstand und/oder ihre 25 
Dichte bzw. Masse erfaBt wird. 

8. Maschine zum Aufbereiten von Filtertowmateri- 
al fur die Herstellung von Zigarettenfiltern im 
Strangverfahren mit einem Filtertowvorrat und 
Towfiihrungs- und Fordermitteln, denen in einer 30 
Towaufbereitungszone Mittei zum Ausbreiten, 
Recken und Behandeln des Filtertowmaterials mit 
Zusatzstoffen, insbesondere mit Weichmacher, zu- 
geordnet sind, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Filtertowvorrat (1) einen Filtertowstreifen (6) dop- 35 
pelter Gebrauchsbreite enthalt, daB die Towfuh- 
rungs- und Fordermittel (2) eine der doppelten Ge- 
brauchsbreite des Filtertowstreifens (6) angepaBte 
Arbeitsbreite aufweisen und daB den Towfiih- 
rungs- und Fordermitteln zwischen dem Filter- 40 
towvorrat und einer Ubergabeeinheit (3), an wel- 
cher das auf bereitete Filtertowmaterial zur Weiter- 
verarbeitung abgegeben wird, eine Trenneinrich- 
tung (27) zum Zerteilen des Filtertowstreifens (6) 
doppelter Gebrauchsbreite in zwei Filtertowstrei- 45 
fen (28, 29) einfacher Gebrauchsbreite zugeordnet 
ist. 

9. Maschine nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Ubergabeeinheit (3) zur Abgabe 
zweier aufbereiteter Filtertowstreifen (28, 29) ein- 50 
facher Gebrauchsbreite zweibahnig ausgebildet ist. 

10. Maschine nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Towfiihrungs- und Forder- 
mittel durch die Towaufbereitungszone (2) hin- 
durch in der doppelten Gebrauchsbreite des Filter- 55 
towstreifens (6) angepaBter Arbeitsbreite einbah- 
nig ausgebildet sind, daB die Trenneinrichtung (27) 
am stromabwartigen Ende der Towaufbereitungs- 
zone (2) angeordnet ist und daB die Towfuhrungs- 
und Fordermittel (38, 39) stromab der Trennein- 60 
richtung in der einfachen Gebrauchsbreite der Fil- 
tertowstreifen (28, 29) angepaBter Arbeitsbreite 
zweibahnig ausgebildet sind 

11. Maschine nach einem der Anspriiche 8 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Trenneinrichtung 65 
(27) eine an eine Druckquelle (31) angeschlossene 
Strahldiise (32) zum Erzeugen eines Drucklufts- 
trahls aufweist und daB die Strahldiise den Druck- 
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luftstrahl als Trennstrahl mittig gegen die Forder- 
ebene des Filtertowstreifens (6) richtet. 

12. Maschine nach einem der Anspriiche 8 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Trenneinrichtung 
(27) ein mittig in die Forderebene des Filter- 
towstreifens (6) doppelter Gebrauchsbreite ein- 
tauchendes und ihn in zwei Filtertowstreifen (28, 
29) einfacher Gebrauchsbreite zerteilendes mecha- 
nisches Trennelement (54) aufweist. 

13. Maschine nach einem der Anspriiche 8 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Trenneinrichtung 
(27) Einstellmittel (33, 37) zum Verschieben des 
Trennelements (32) quer zur FSrderrichtung des 
Filtertowstreifens (6) aufweist. 

14. Maschine nach einem der Anspriiche 8 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB MeBmittel (42, 43, 56, 
57) zum separaten Erfassen wenigstens einer cha- 
rakteristischen Eigenschaft der aus einem Filter- 
towstreifen (28) einfacher Gebrauchsbreite herge- 
stellten Produkte und zum Erzeugen entsprechen- 
der erster MeBsignale vorgesehen sind, daB MeB- 
mittel (42, 43. 56, 57) zum Erfassen derselben cha- 
rakteristischen Eigenschaft der aus dem anderen 
Filtertowstreifen (29) hergestellten Produkte und 
zum Bilden entsprechender zweiter MeBsignale 
vorgesehen sind und daB die MeBmittel an eine 
Auswertanordnung (47) angeschlossen sind, welche 
die ersten und zweiten MeBsignale miteinander 
vergleicht und bei auftretenden Differenzen der 
MeBsignale entsprechende Differenzsignale er- 
zeugt. 

15. Maschine nach Anspruch 13 oder 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Einstellmittel (33, 37) der 
Trenneinrichtung (27) mit der Auswertanordnung 
(47) verbunden und zur Querverstellung des Trenn- 
elements (32, 54) in Abhangigkeit von den Diffe- 
renzsignalen steuerbar ist. 

16. Maschine nach Anspruch 14 oder 15, dadurch 
gekennzeichnet, daB als MeBmittel (42, 43) Dichte- 
meBgerate vorgesehen sind, welche den Strangfiih- 
rungen der aus den Filtertowstreifen (28, 29) herge- 
stellten Filterstrange (44, 46) zugeordnet sind 

17. Maschine nach einem der Anspriiche 14 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet daB als MeBmittel (56, 57) 
eine ZugwiderstandsmeBeinrichtung vorgesehen 
ist, welche dem Forderweg der aus den Filter- 
towstreifen (28, 29) hergestellten Filterstrangab- 
schnitte zugeordnet ist 
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